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Висновки 
Таким чином, аналізуючи похибки інтегруючого гіроскопа за натурних 
умов, слід мати на увазі можливість прояву вищенаведеного явища і, з одного 
боку, по можливості, вдосконалювати технологію складання гіроскопа, з друго-
го – враховувати додаткові похибки при визначенні технічних характеристик 
рухомих об’єктів в цілому. Отримані аналітичні залежності дозволяють зробити 
останнє в повній мірі.  
Перспективними слід вважати конструкторсько-технологічні напрями вирі-
шення даної проблеми, включаючи нелінійні прояви резонансного типу. 
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МЕТОД ОПТИМІЗАЦІЇ ВИМОГ ДО ПРОГРАМНОГО ЗАБЕЗПЕЧЕННЯ 
ОБХОДУ КОНТУРА ДЕТАЛІ  
 
Баранов О.Г., Черкаський державний технологічний університет, м.Черкаси 
 
У даній статті запропоновано новий метод вимірювання складних поверхонь на коорди-
натно-вимірювальних машинах (КВМ), що дозволяє одночасно збільшити їх точність й зни-
зити собівартість операції вимірювання. 
 
Вступ 
Проблеми підвищення ефективності вимірювання прецизійної продукції на 
координатно-вимірювальних машинах (КВМ) є важливим науково-практичним 
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завданням, котре необхідно вирішити для умов сучасного приладобудування. 
На основі узагальнюючого і порівняльного аналізу досліджень Гапшиса В.А., 
Каспарайтиса А.Ю., Модестова М.Б., Маркова М.М., Ганевського Г.М. та ін. [1, 
2], в яких започатковано розв’язання даного питання, виділено невирішені ра-
ніше частини загальної проблематики і виявлено пріоритетний напрямок їх по-
долання, котрим присвячується означена стаття.  
З поставленої проблеми формулюється мета проведення роботи – це збі-
льшення точності і зниження собівартості операції вимірів, що є важливими за-
дачами поліпшення КВМ. На перший погляд, зазначені завдання цієї мети не 
сумісні. Однак обидві вони можуть бути досягнуті одночасно за допомогою 
спрощення програмного забезпечення, що відповідає за автоматичний обхід 
приводами еталонної поверхні деталі, що вимірюється, а також виключенням з 
конструкції КВМ вимірювальної голівки (ВГ), що дає можливість знизити по-
хибки, які не залежать від довжини, що вимірюється. Уведення вимірювального 
пристрою (ВП) у вигляді другого каналу дозволяє зменшити похибки вимірів за 
рахунок компенсації похибок, що залежать від довжини виміру і докладно на-
ведено в працях [3, 4]. 
 
Оптимізація траєкторії обходу контуру деталей 
 
Сутність методу полягає в тому, що  
вимірювальну голівку КВМ замінюють ВП 
другого каналу виміру 2, осі якого рівнобі-
жні відповідним осям першого каналу ви-
міру КВМ 1 або сполучені з ними (рис.1).  
     Відмінними рисами ВП другого каналу 
виміру від ВГ є збільшений діапазон пере-
міщення до 100 мм., а також кожна коор-
дината ВП другого каналу виміру має при-
вод переміщення рухливої частини коорди-
нати [3].  
 
 
 
 
Рисунок 1 - Загальна схема біканальної 
КВМ 
У запропонованому способі  щуп вимірювальної голівки переміщують в бік 
деталі, при його зіткненні з нею відповідний координатний блок ВП другого 
каналу виміру починає відносне протилежне переміщення руху КВМ у вимірю-
ваному діапазоні. При визначенні форми поверхні враховується алгебраїчна 
сума однойменних координат точок в системі координат КВМ 3 і системі коор-
динат ВП другого каналу виміру 4 (рис.1). 
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Як приклад розглянемо роботу традиційної КВМ, що містить ВГ і біканаль-
ної КВМ. Позаяк у ВГ можливість відхилення вимірювального накінечника від 
вихідного положення невелика до 2 мм., обхід приводами контуру деталі 1 не-
обхідно здійснювати за траєкторією 2 (рис.2. а). У випадку відхилення траєкто-
рії відбудеться вигин вимірювального накінечника або він втратить контакт із 
поверхнею деталі, що в підсумку приведе до зупинки процесу виміру і буде ви-
магати коректування програмного забезпечення (ПЗ). Інакше обстоїть справа з 
біканальною КВМ. ВП другого каналу вимірів має діапазон переміщень за ко-
жною координатою до 100 мм., тому обхід приводами контуру деталі 1 можли-
во здійснювати за траєкторією 2 (рис.2. б). 
 
 
 
Рисунок 2. Схема обходу приводами КВМ контуру складної поверхні деталі 
 
Збільшений діапазон переміщень ВП другого каналу вимірів дає можли-
вість складати програму обходу контуру деталі зі збільшеним відхиленням від 
еталонної форми поверхні деталі, а як наслідок зменшити обсяг роботи програ-
місту по складанню більш простого ПЗ для обходу контуру вимірюваної деталі. 
Вартість ПЗ надходить, як складова, у собівартість вимірів. Тому змен-
шення обсягу роботи зі складання відповідної програми дозволить знизити вар-
тість ПЗ, а як наслідок знизити не тільки вартість КВМ, але і вартість вимірів. 
Таким чином, запропонований новий метод вимірів складних поверхонь, що 
працює в автоматичному режимі і дозволяє істотно спростити ПЗ по обходу ко-
нтуру вимірюваної деталі приводами КВМ, а також збільшити точність маши-
ни, що є великою перевагою перед відомими методами. При використанні ме-
тоду досягається спрощення конструкції КВМ, знижується погрішність вимірів, 
зменшується собівартість вимірів, а як наслідок підвищується ефективність за-
стосування біканальної КВМ. Тому перераховані переваги роблять запропоно-
ваний метод актуальним, а біканальну КВМ перспективною. 
 
Висновки 
Таким чином, внаслідок отриманих наукових результатів можна зробити 
наступні висновки з даного дослідження.  
Запропонований новий метод вимірів складних поверхонь, що працює в ав-
томатичному режимі і дозволяє істотно спростити ПЗ по обходу контуру вимі-
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рюваної деталі приводами КВМ, а також збільшити точність машини, є пріори-
тетними у порівнянні з відомими методами. При використанні методу досяга-
ється спрощення конструкції КВМ, знижуються похибки вимірів, зменшується 
собівартість вимірів, а як наслідок підвищується ефективність застосування бі-
канальної КВМ.  
Тому перераховані переваги роблять запропонований метод актуальним, а 
біканальну КВМ перспективною для подальших розвідок у даному напрямку. 
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А.Г. Баранов. Метод оптимизации требова-
ний к программному обеспечению обхода 
контура детали. 
В данной статье, предложен новий метод из-
мерений сложных поверхностей на коорди-
натно-измерительных машинах, позволяю-
щий одновременно увеличить точность и 
снизить себестоимость операции измерений. 
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measurements, is offered . 
 
 
Надійшла до редакції 
11 лютого 2003 року 
